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Manufacture of complex pivoting moldings for e.g. vehicle ventilation unit, 
comprises injecting high-melting plastic to form pivot pegs whose ends are 
shaped into retention heads, before injecting around pegs, leaving head 
recesses 
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Abstract of DE1 991 0973 



The first part (2) is injection molded with pivot 
pegs (5), which are then deformed at their free 
end faces, to make heads of enlarged outer 
diameter (7). The second part (3) is then 
injection -molded, simultaneously surrounding 
the undercut sections remaining (8) beneath 
the heads. The second part is preferably 
injected so as to produce a recess (6) 
accommodating the head. Its depth 
corresponds with the vertical length of the 
head. A mandrel is pressed into the end face 
of the peg, to form the head. The tool used 
alternatively confers a domed or rounded 
shape to the head. The plastic of the first 
molding has a higher melting point, than that of 




the second. 
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@ Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander verbundenen SpritzguBteilen 

@ Ein Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander 
verbundenen Spritzgu&teilen, wobei ein erstes Teil (2) mit 
einem angeformten Schwenkzapfen (5) gefertigt und ein 
zweitesTeil (3) derart urn den Schvyenkzapfen (5) gespritzt 
wird, dad es dort durch Eingriff in eine Hinterschneidung 
(8) axial gesichert gehalten ist, ist so gestaltet, dad nach 
dem Spritzen des ersten Teiles (2) zur Bildung der Hinter- 
schneidung (8) der Schwenkzapfen (5) von seiner freien 
Stirnseite her unter Ausbildung eines Kopfes (7) mecha- 
nisch verformt und anschliefcend das zweite Teil (3) bei 
gleichzeitiger Umspritzung des Schwenkzapfens (5) im 
Bereich seiner Hinterschneidung (8) hergestellt wird. 
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Bcschrcibung 



Die vorlicgende Erfindung bcirifflcin Verfahren zur Her- 
stellung von drehbar rniteinander verbundenen SpritzguBtei- 
len gemiiB dem OberhegrirT des Anspruchs 1 . 5 

Ein derartiges Verfahren isi aus der HP 0 553 609 B 1 he- 
kanni. 

Durch ein solches Verfahren hergesrellte SpritzguBleile 
finden in vielen Einsatzgebieten Verwendung. 

Beispielhaft sei hier ein Lamellenfensrer genannt, das der 10 
Regulierung der Luftzufuhrung einer Beluftungsduse in ei- 
nem Kraftfahrzeug diem. Dabei bildet das enLsprechend 
dem Galtungsbegriff erste Teil eine verschwenkbare La- 
melle, wahrend das zweite Teil ein feststehendes Rahmen- 
teil bildet, zu dem diese oder im Anwendungsfall mehrere IS 
Lamellen relaiiv verse hwenkbar sind. 

Bei dem bekannten Verfahren wird die Hinterschneidung 
des Schwenkzapfens dadurch gebildet, daB durch den 
Spritzdruck beim Anspritzen des zweiten Teiles an den 
vSchwenkzapfen eine radiale Verformung erfolgt, d. h., die 20 
Seitenwandung des in diesem Bereich hohlen Schwenkzap- 
fens wird nach innen gedruckt, wobei gleichzeitig die Hin- 
terschneidung durch das angespritzte Material des zweiten 
Teiles ausgefullt wird. 

Wie sich gezeigt hat, ist jedoch dieses Verfahren nur mit 25 
einem erheblichen apparativen Aufwand durchfuhrbar, der 
zudem eine in wttnschenswerter Weise rationelle Fertigung 
nicht zulaBt. Dies slellt sich in bctriebswirtschaftlicher Hin- 
sicht insbesondere deshalb als sehr nachteilig dar, weil bei- 
spielsweise die genannten Produkte, bei denen das bekannte 30 
Verfahren zur Anwendung kornmt, in groBen Stiickzahlen 
hergestellt werden. 

Aus der DE 32 13 256 Al ist es bekannl, ein Ventilator- 
gitter herzustellen, wobei zwei Kunststoffe mit verschiede- 
nen Schmelzpunkten verwendet werden. Der zweite Kunst- 35 
stoff ist mit dem ersten Kunststoff unvertraglich und weist 
einen geringeren Schmelzpunkt auf. 

Aus der DE 197 27 786 Al ist es weiter bekannt, beweg- 
liche Lamellen fur Luflkanale und Klimaanlagen dadurch 
herzustellen, dass zwei Spritzlinge in getrennten Formne- 40 
stern gespritzt werden, die beim Offnen der Form mecha- 
nisch rniteinander verbunden werden. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der gattungsgemaBen Art so auszubil- 
den, dass es mit geringem maschinellem Aufwand durch- 45 
filhrbar ist und eine schnellere und preiswertere Herstellung 
von SpritzguBteilen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, das die 
Merkmale des Anspruchs 1 aufweisL 

Das neue Verfahren eroffnet. die Mogltchkeit, bei gerin- 50 
gem apparativem Aufwand eine erhebliche Produktivit&ts- 
steigerung zu erzielen. 

Dies vor allem deshalb, weil die Anzahl der Verfahrens- 
schritte gegeniiber dem Stand der Technik erheblich redu- 
ziert ist und sowohl hinsichtlich ihrer Herstellung als auch 55 
ihrer Verwendung nur einfache Werkzeugteile zur Anwen- 
dung kommen, urn die Verformung der Schwenkachse zu 
realisieren. 

Dabei kann die Schwenkachse vor der Verformung, im 
Gegensatz zum Stand der Technik, als Voilzyiinder ausge- 60 
bildet sein, dessen Kopf beispielsweise dadurch verformt 
wird, dass eine Art Dom zentrisch in die Stimseite unter 
axialer Krafteinwirkung eingedruckt wird. 

Hierdurch erfolgt eine konzentrisch gleichmaBige Auf- 
weitung der Stirnflache der Schwenkachse zu einem groBe- 65 
ren Durchmesser als dcren Schaft, wodurch die Hinter- 
schneidung gebildet wird. 

Denkbar sind aber auch andere Verformungen des Kop- 



fcs. beispielsweise in Form eines Nieikopt'es. eines zylindri- 
schen Ansarzes oder anderer Verdickungen, die jedoch alle- 
samt. sehr einfach hersiellbar sind. 

Urn zu verhindern, daB beim Umspritzen des zweiten Tei- 
les eine Verbindung mil dem Schwenkzaplcn enisiehr, die 
eine cinwandfreic Versehwenkung- behinriem vvurde. wer- 
den Kunststoffe verwandt. die unicrschiedliche Schinelz- 
lemperaturen besitzen. 

So wird das erste Teil aus einem Kunststoff hergestellt, 
dessen Schmelzteniperalur hohcr ist als die des Kunsistofies 
aus dem das zweite Teil gefertigt wird. 

Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB das zweite Teil Senkungen aufweisi, die konzen- 
trisch urn den verformten Kopf der Schwenkachse verlaufen 
und in ihrer Tiefe so gehalten sind, daB der genannte Kopf 
flachenbundig mit den sich an die jeweilige Senkung an- 
schlieBenden Bereiche des zweiten Teiles verlauft. 

Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen gekennzeichnet. 

Ein mittels des erfindungsgerna^en Verfahrens hergestell- 
tes SpritzguBteil wird beispielhaft nachfolgend an Hand der 
beigefiigten Zeichnungen beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stelltes Lamellenfenster in einer Seitenansicht. 

Fig. 2 eine Einzelheit des Lamellenfensters in einem 
Langsschnitt 

Fig. 3 ein weiteres Ausfyhrungsbeispiel einer nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten schwenkbaren 
Verbindung von zwei SpritzguBteilen. 

In der Fig» 1 ist in einer Seitenansicht ein Lamellenfenster 

1 dargestellt, wie es beispielsweise im Austrittsbereich einer 
LUftungsdiise in einem Kraftfahrzeug Verwendung findet. 

Dabei werden erste Teile 2 durch parallele und mit Ab- 
stand zueinander angeordnete Lamellen gebildet, durch die, 
je nach Stellung, der austretende Luftstrom steuer- und re- 
gulierbar ist. An jeweiis einem Ende sind diese ersten Teile 

2 an einem Koppelglied 4 schwenkbar festgelegt, wodurch 
eine gleichzeitige und gleichgerichtete Versehwenkung der 
ersten Teile 2 gewahrleistet ist. " 

Mit einem ihrer anderen Enden ist jedes erste Teil 2 ge- 
lenkig mit einem zweiten Teil 3 verbunden, das im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ein ortsfestes Rahmenteil bil- 
det und iiber das die Versehwenkung der ersten Teile 2 erst 
moglich wird. 

Im Verbindungsbereich des zweiten Teiles 3 und des Kop- 
pelgliedes 4 weist jedes erste Teil 2 einen angeformten 
Schwenkzapfen 5 auf, der mit einer Hinterschneidung 8 ver- 
sehen ist und dessen freies Ende zu einem Kopf 7 geformt 
ist. 

GemaB der Erfindung wird zunachst das erste Teil 2 ge- 
spritzt mit dem daran angeschlossenen Schwenkzapfen 5. 

AnschlieBend erfolgt eine mechanische Verformung des 
freien Endes dieses Schwenkzapfens, wodurch unter Bil- 
dung der Hinterschneidung 8 gleichzeitig der Kopf 7 gestal- 
tet wird. Dabei kann der Kopf 7 linsenfdnnig aus gebildet 
sein, wie er in Fig, 2 dargestellt ist, aber auch geweitet, ent- 
sprechend der Fig. 3. Hier erfolgt die Verformung durch ein 
axiales Eindrucken eines auf die Stimseite einwirkenden, 
nicht dargestellten Domes unter Ausbildung eines Ein- 
drucks 9. 

Nach der Verformung wird das zweite Teil 3 unter gleich- 
zeitiger Umspritzung des Schwenkzapfens 7 im Bereich sei- 
ner Hinterschneidung 8 hergestellt, wobei durch diese Art. 
und Weise sowohl das Koppelglied 4 wie auch das das Rah- 
menteil bildende zweite Teil 3 gefertigt sind. 

Um einen zumindest. ebenengleichen AbschluG zwischen 
dem Kopf 7 und den benachbarten Teile n des zweiten Teiles 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 199 10 973 C 1 

3 



4 



3 bzw. des Koppelgliedes 4 7.11 crhalicn. daB also der Kopf 7 
nicht Clber das zweite Teil 3 hinausragi., vveist. dieses eine 
Senkung 6 auf. in der der Kopf 7 einiiegL 

Durch Rinsaiz von KunstsiolYcn untcrschicdtich hoher 
Schmelztcmpcratur wird eine eine ungehinderie Verschwen- 5 
kung ennoglichcnde Trennung zwischen dem ersien Teil 2 
und dem zweiicn Teil 3 erreiehi, wobei der Kunstsioft*. aus 
dem das ersie Teil 2 hergeslelh wird, einen hoheren 
Schmelzpunkr besitzi als der dcs-zwcii.cn Teiles 3. 

Durch die Erfindung wird die Unverlierbarkeit der mil- 10 
einander verbundenen SpriLZguBteile gewahrleisiei., bei 
gleiehzei tiger problem loser Verschwenkbarkeit. 

Paientanspriiche 

15 

1. Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander 
verbundenen. SpritzguBrcilen, wobei ein erstes Teil (2) 
mit einem angeformlen Schwenkzapfen (5) gefertigt 
und ein zweites Teil (3) derart um den Schwenkzapfen 
(5) gespritzt wird, daB es durch Eingriff in eine Hinter- 20 
schneidung (8) axial gesichert gehalten ist, dadurch 
gekennzeiclinet, daB nach dem Spritzen des ersten Tei- 
les (2) zur Bildung der Hinterschneidung (8) der 
Schwenkzapfen (5) von seiner freien Stimseite her un- 
ter Ausbildung eines Kopfes (7) mechanisch verformt 25 
und anschliefiend das zweite Teil (3) bei gleichzeitiger 
Umspritzung des Schwenkzapfens (5) im Bereich sei- 
ner Hinterschneidung (8) hergestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zweite Teil (3) so gespritzt wird, daJ3 eine 30 
Senkung (6) entsteht, in der der Kopf (7) einiiegL 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Senkung (6) so ausgebildet wird, daB ihre 
Tiefe zumindest der Hone des Kopfes (7) entspricht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net, dafi zur Formung des Kopfes (7) ein domartiges 
Werkzeug in die freie Stirnseite des Schwenkzapfens 
(5) eingedruckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kopf (7) durch ein Werkzeug linsenfbrmig 40 
ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi als Werkstoff fur das erste Teil (2) ein Kunst- 
stofF eingesetzt wird, dessen Schmelztemperatur hoher 
ist als die des Kunststoffes, der fur die Herstellung des 45 
zweiten Teiles (3) verwandt wird. 
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